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L' invention, due k la collaboration de Monsieur 
Daniel LAURENT, se rapporte a un procede de fabrication et k un 
rail conducteur d 'alimentation de courant de section profil^e, 
prisentant une face de contact en forme de diedre revStue d^iine 
5 banie pli^e en V en un mat^riau conducteur appropri^ Si un captage 
de courauit par un contact glissant de frotteurs. 

Le brevet frarigais N** 1. 510. 392 decrit un rail con- 
ducteur du genre mentionn^, dans lequel ime chape en acier inoxy- 
dable, de section droite en forrae de W, recouvre une face de con- 

10 tact d'un rail en aluminium taill^e en difedre. Le rail en alumi- 
niiaa assure la fonction de conduction du courant et la chape en 
acier inoxydable pr^sente une resistance k I'usure et un coeffi- 
cient de frottement appropri^ a un contact de glissement perraet- 
tant une prise de courant par des balais ou frotteurs. La fixation 

15 de la chape en W est realisee, par exemple par soudage par points 
des ailes lat^rales sur le rail. La largeur de la bande consti- 
tuant la chape en acier inoxydable est done notablement sup6rieure 
k la surface de contact qui coopfere avec les balais et la fixation 
en des points echelonn^s peut @tre & l^origine de deformations 

20 thermiques de la chape. La largeur sup^rieure de la bande et ^ven- 
tuellement I'^paisseur accrue permettant de s'opposer aux deforma- 
tions thermiques pr^citees, se r^percutent sur le cotit de fabrica- 
tion du rail. 

La presente invention a pour but de rem^dier k ces in- 
25 conv^nients et de permettre la realisation d'un rail d* alimenta- 
tion de coursint de fabrication simple et ^conomique. 

Le precede de fabrication selon 1* invention est carac- 
t^rise par le fait que ledit rail est profile de fagon que ladite 
face de contact du rail est bord^e le long des deux bords lat^raux 
50 par des pattes susceptibles d'encadrer lat^ralement h. faible jeu 
ladite bande pli^e, en faisant saillie de la surface de contact de 
ladite bande et qu'apr^s mise en place de ladite bande sur ladite 
face entre lesdites pattes, ces derni^res sont rabattues vers I'in- 
t^rieur sur les bords marginaux de ladite bande, de manifere k ser- 
35 tir cette derniere sur ledit rail. 

Le procede de fabrication selon l' invention se prSte 
particuli^rement k une fabrication autoraatique en continu, c'est- 
k-dire k faible coGt. Les pattes de fixation s'^tendent avantageu- 
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sement sur 1* ensemble de la longueur des rails et assurent un 
sertissage en tout point de la bande dont I'^paisseur peut gtre 
reduite en consequence. Les bords marginaux de la bande, recou- 
verts par les pattes de sertissage repliees, sent avantageusement 
crant^s ou munis d*asp6rites, qui assurent un veritable ancrage 
qui emp§che tout glissement longitudinal de la bande par rapport 
au rail. 

La pr^sente invention est egalement relative a un 
rail d* alimentation de courant, r^alis^ selon le precede precite 
et caractdris^ par le fait que ladite bande est plaquee et fixee 
sur ladite face de contact du rail par sertissage, de fagon k as- 
surer ion bon contact electrique et mecanique entre la bande et le 
support. La fixation par sertissage assure un placage de la bande 
sur le rail en ^vitant des interstices pre Judiciables au passage 
du courant et susceptibles de constituer des amorces de pheno-. 
mfenes de corrosion. 

En vue d'accroltre le bon contact Electrique entre la 
bande et son support on utilise selon un perf ectionnement de la 
presente invention une bande m^tallique composite, dont la sur- 
face au contact du frotteur est en acier inoxydable plaquee sur 
une bande d 'aluminium venant apres sertissage au contact de la 
face du rail en aluminium. 

D'autres avantages et caract^ristiques ressortiront 
de la description qui va suivre d'un mode de mise en oeuvre donnE 
k titre d'exemple non limitatif et represents au dessin annexe, 
dans lequel : 

la figure 1 est une vue en coupe trginsversale d'xm 
rail selon 1* invention, muni d'une bande en acier inoxydable avant 
1* operation de sertissage; 

la figure 2 est une vue de dessus de la figure 1; et 

la figure 3 est une vue analogue a celle de la figure 
1, montrant le rail aprfes sertissage. 

Sur les figures, un rail 10 en aluminium, par exeraple 
extrude, presente une face de contact 12 taillSe en di^dre con- 
cave revgtue d'une bande 14 en acier inoxydable de profil en V, 
correspondant au difedre 12. La bande 14 coopfere avec des frotteurs 
ou balais de prise de courant (non representSs) portSs par un or- 
gane de captage de courant aliment ant un vehicule se deplagant a 
grande Vitesse. Dans le cas d'une alimentation polyphasde plu- 
sieurs rails conducteurs 10 s'etend nt le long de la trajectoire 
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de deplacement du v^hicule^ chaque rail 6tant associ^ a I'une des 
phases du courant de la mani^re decrlte dans le brevet frangals 

1. 566,577- 

La face de contact en diedre 12 du rail 10 est bor- 
5 d^e lat^ralement par des pattes 16^ l8, qui encadrent avec faible 
Jeu la bande 14 et dont I'extr^mite fait saillie de la surface de 
contact de la bande 14. Les bords marginaux de la bande 14 sont 
crant^s en 20, 22 sur une largeur correspondant sensiblement h la 
distance de recouvrement des pattes 16, l8 repli^es. La fixation 

10 par sertissage de la bande 14 sur le rail 10 s'effectue par ra- 
battenaent vers I'int^rieur des pattes 16, l8, de la manifere repre- 
sentee k la figure 3 pour recouvrir et sertir les bords marginaux 
crant^s 20, 22 de la bande 14, 

L'angle du diedre 12 est par exemple d 'environ 120** 

15 et le profil en V de la bande l4 prdsente un angle d'une rnSme va- 
leur de msmi^re k se plaquer sur les deux plans du difedre 12, un 
d^gagement 24 manage le long de I'arSte du diedre 12 palliant les 
imperfections le long de l*ar§te de pliage de la bande 14. Les 
crans ou asp^rit^s 20, 22 r^alisent une incrustation par ddforma- 

20 tion de 1 ' aluminitun du rail lors du sertissage erapSchant tout 
gliseement longitudinal de la bande sur le rail 10* 

Le precede de fabrication peut Stre realise en conti- 
nu la bande l4 etant en un premier poste pli^e en V I'aide de 
molettes, puis crant^e sur les bords marginaux de toute manifere 

25 appropri^e, par exemple par des molettes ou des fraises avant 

d'etre plac^e sur le rail profile 10 amen^ d'une manifere continue, 
soit directement d'une extrudeuse, soit d*un appareil de stockage, 
1' operation finale eonsistant en ^m rabattement des pattes 16, l8, 
par exemple par le passage sous des roulettes de pliage d'une ma- 

30 nifere bien coniiue en soi. 

Le cofit de fabrication d'un rail selon l' invention 
est relativement faible et la fixation par sertissage assure xine 
liaison efficace entre la bande 14 et le rail 10. L'emploi de 
I'acier inoxydable est limite aux zones venant au contact des 

35 frotteurs de prise de courant. 

L'emploi d^une bande biiaetallique, par exemple d'une 
bande en aluminium plaquee d'acier inoxydable, permet de disposer 
d'un materiau d'une dilatation moyenne thermique inferieure ou in- 
ter»ediaire entre celle de I'aluminiTim et de l"acier et les defor- 

^0 mations et contraintes thermiques peuvent Stre ainsi reduites, cequi 
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facilite la fixation de la bande. Le contact electrique est ame- 
liore St les metaxix au contact etant de meme nature les risques de 
corrosion sont notablement diminues. 

La fixation par sertissage libera les flancs lateraux 
du rail 10, qui ne presentent aucune asperite et peuvent de ce fait 
cooperer avec des organes de guidage additionnels ou auxiliaires. 

La fixation sur toute la longueur de la bande et sur 
ses deux bords permet d'utiliser une bande d'une ^paisseur moindre 
dont les risques de deformation therraique sont egalement diminues. 
Les contraintes internes et celles apparaissant dans les zones de 
fixation peuvent §tre plus facilement maltrisees, 

L' invention n'est bien entendu nullement limitee au 
mode de mise en oeuvre plus particulierement decrit en reference 
au dessin annexe, mais elle s'^tend bien au contraire k toute va- 
15 riante, notamment k celle dans laquelle le profil du rail et de la 
bande seraient diff brents, ou celle encore dans laquelle les mate- 
riaux mis en oeuvre seraient diffdrents. 
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RgVENDICATIONS 
1. Proc^d^ de fabrication d'un rail conduct eur d'ali- 
■eiitatiwi de courant de section profllee presentant una face de 
contact en forme de diedre revStue d^tme bande pli^e en V en un 
5 mat^riau conducteur appropri^ a un captage de courant par un con- 
tact glissant de frotteurs, caract^ris^ par le fait que ledit 
rail est profile de fa^on que ladite face de contact du rail est 
bord^e le long des deux bords lat^raux par des pattes suscepti- 
bles d'encadrer lat^ralement k faible Jeu ladite bamde pli^e en V 

10 en f aisant sai Hie de la surface de contact de ladite bande et 

qu'aprfes mise en place de ladite bande sur ladite face entre les- 
dites' pattes, ces derniferes sont rabattues vers l^int^rieur sur 
les bords marginaux de ladite bande, de manifere a sertir cette 
demifere sur ledit rail. 

15 2. Proc^d^ de fabrication selon la revendication 1, 

caract^ris4 par le fait que lesdits bords marginaux de la bande 
s<Hit crant^s pr^alablement h la mise en place sur le rail, de ma- 
nifere h emp§cher tout glissement longitudinal de la bande sur le- 
dit rail aprfes sertissage. 

20 3. Proc^d^ de fabrication selon la revendication 2, 

caract^ris^ par le fait que ladite bande en V est conform^e d*une 
aauiifere continue par passage entre des raolettes de pliage en V, 
suivies d'organes de crantage des bords marginaux avant d'etre 
aunenie sur la surface de contact dudit rail entre lesdites pattes 

25 qui sont rabattues par passage du rail portant la bande sous des 
roulettes de repliage des pattes de sertissage. 

4. Rail d' alimentation de courant, comprenant un rail 
profile en mat^riau conducteur, notamment en aluminium, presentant 
une face de contact en difedre garnie d^une bande pli^e en V en un 

30 nat^riau appropri^ h. une prise de courant par des frotteurs, no- 
taawent en acier inbxydable, caract^risd par le fait que ladite 
bande en V est plaqu^e et fix6e sur ladite face de contact de sup- 
port par sertissage de fagon h assurer un bon contact electrique 
et m^canique entre la bstnde et le support, 

55 5. Rail selon la revendication 4, caract^rfs^ par le 

fait que ladite face de contact est bord^e le long des deux bords 
lat^raux par des pattes encadrant la bande en V, qui sont repli^es 
ii recouvreraent sur les bords marginaux de la bande, de manifere k 
sertir cette dernifere sur le rail. 
40 6. Rail selon la revendication k ou 5, caract^ris^ 
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par le fait que les bords marginaux de la bande sont crant^s, de 
maniere k presenter des asperltes assurant un ancrage de la bande 
sur le rail. 

7, Rail selon I'une quelconque des revendications 4 a 
5 6, caracterise psu? le fait que ledit rail est en aliaminium et la- 

dite bande en acier inoxydable. 

8, Rail selon I'une quelconque des revendications 4 k 
6, caracterise par le fait que ladite bande est en un laat^riau bi- 
ffl^tallique, dont le mattfriau au contact dudit support est de m§me 

10 nature que ce dernier, de maniere k assurer un bon contact 6lec- 
trique et mecanique, 

9, Rail selon I'une quelconque des revendications 4 k 
8, caracterise par le fait que 1' angle du difedre de la face de 
contact est d* environ 120*". 

15 10. Rail selon I'une quelconque des revendications 4 

k 9, caracterise pau? le fait qu'un degagement est manage le long 
de I'argte dudit difedre dans ladite face de contact pour permettre 
un bon placage de la bande sur les deux plans du difedre. 
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